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Frezowanie walcowo-czotowe
ORCE

TUNGFXE

Tungaloy Report No. 506S1-G

Uniwersalny frez walcowo-czotowy z unikalng
ptytkg o podstawie w ksztatcie V, pozwalajgca
uzyskac maksymalng wydajnosc




TUNGFXREC

Wiecej informaciji

Ptytka o podstawie w ksztatcie V - nowa generacja
ptytek do frezowania walcowo-czotowego

Il Plytka wykonana metodg dokfadnego

l Punktowy natrysk chiodziwa
prasowania na wymiar, umozliwiajgca

obrébke z duzg gtebokoscig skrawania.
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mm MOZLIWOSCI OBROBCZE

Poréwnanie mozliwosci - Glebokos¢ frezowanego rowka

Frezowanie rowka
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TUNEFREC

Konkurent

Frez TungForce-Rec zapewnia wyzsza wydajnosé
dzieki sztywnemu korpusowi.

g k - Frez :EPAV12M016C16.0R02 (216 mm, z = 2)
= Skrawania Plytka : AVMT120408PBER-MM AH3225
© 8 \ wugksza Predko$¢ skrawania : Ve =200 m/min.

'g 1 8 raza' Posuw na ostrze :fz = 0.12 mm/ost.

g ° y Wysieg narzedzia :10 mm

g 4 Szeroko$é skrawania : ae =16 mm

ki Chtodziwo : Na sucho
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I Wysoka wydajnos¢ i stabilna obrébka
Korpus o sztywnej konstrukcji i drobnej podziatce ostrzy

ORCE
‘|' U NGFREC Konwencjonalne produkty

Uzycie ptytek o podstawie w ksztatcie V Mata Srednica rdzenia i niewielka grubos$é
pozwala na zastosowanie we frezie wigkszego podparcia plytki prowadzi do drgan narzedzia i
rdzenia i grubszego podparcia plytki, pogorszenia jakosci powierzchni obrobione;.

zwiekszajgcego sztywnos¢ narzedzia

Maty rdzen

/Ciensze podparcie

Wysoka sztywnosé korpusu freza zapewnia wiekszg wydajnos¢
i stabilnos¢ obroébki niz kiedykolwiek wczesniej

Poréwnanie frezéw ze wzgledu na wielkos¢ podziatki ostrzy skrawajgcych

. Liczba ptytek (CICT)
Srednica narzedzia ESE Poprawa wydajnosci w
DCX (mm) TUNEFRIEC Konkurent poréwnaniu z konkurentem
Podziatka gruba Podziatka drobna
216 2 3 2 1.5 raza
220 3 4 3 1.33 raza
225 4 6 4 1.5raza
32 6 8 6 1.5 raza
240 6 8 6 1.5 raza
50 8 12 8 1.5 raza
263 8 14 8 1.75 raza

mEm MOZLIWOSCI OBROBCZE

Porownanie wydajnosci - szerokos¢ skrawania a posuw minutowy

| Frezowanie walcowo-czotowe
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Frez :EPAV12M016C16.0R03 (216 mm, z = 3)
Ptytka : AVMT120408PBER-MM AH3225
Predkos¢ skrawania : Vc =16 m/min.
Posuw na ostrze : fz = 0.12 mm/ost.
Glebokos$¢ skrawania :ap =9 mm
Wysieg narzedzia :35 mm

Szeroko$¢ skrawania: ae (mm

onkurent Chtodziwo : Na sucho
z=2
1 Frez TungForce-Rec umozliwia obrébke z wigksza
wydajnoscia przy wiekszej szerokosci skrawania
0 250 500 750 1000 1250 1500 o 1.4x i przy wigkszym posuwie minutowym o
Posuw minutowy: Vf (mm/min.) maksymalnie 1.5x.

(Patrz str. 11 - Przyktady praktyczne 2, 3 i 4).

Drobna podziatka freza + sztywny korpus = obrébka z bardzo duzym posuwem

www.tungaloy.com 3
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TUNEFREC

I Niewielkie sity skrawania i krawedz skrawajgca odporna na wykruszenia
Duzy kat natarcia i podwojny kat przytozenia na powierzchni bocznej ptytki

D
Konkurent

TUNEFREC

Duzy kat natarcia i podwojny kat
przytozenia zapewniajg niewielkie sity
skrawania i odporno$¢ na wykruszenia.

Duzy kat natarcia zapewnia mate sity
skrawania ale niewielki kat ostrza prowadzi
do wykruszen krawedzi skrawajgce;.

Duzy kat natarcia Duzy kat natarcia

Duzy kat ostrza

Maly kat ostrza

Wysoka wydajnos¢ i stabilnosé obrébki zostata osiagnieta poprzez unikalng
konstrukcje krawedzi skrawajacej.

B MOZLIWOSCI OBROBCZE

Zywotnos$é narzedzia

L

. S55C / C55
140 2ywotn°éé

120 narzedzia

Frezowanie walcowo-czotowe

| Sposoby zuzycia ptytek po obrébce 80 metréw |

oacE

TUNEFXREC Konkurent

E
z 1 N 1.5 raza!
o
© 80
S 60 Bez wykruszen Wykruszenia spowodowane
3 4 matg sztywnos$cig krawedzi.
o 0
=)
g 20 Frez :EPAV12M020C20.0R03 (220 mm, z = 1)
0 Ptytka : AVMT120408PBER-MM AH3225

once

TUNEFREC

Konkurent Posuw na ostrze

Gtebokos$¢ skrawania :
Szerokosc¢ skrawania :

Chtodziwo

Predkos$¢ skrawania :
: fz = 0.12 mm/ost.

Vc =180 m/min.

ap =6 mm
ae =6 mm

: Na sucho

Niewielkie sity skrawania i podwojny kat przytozenia boku
ptytki zapewniajg dtugg i stabilng zywotnos$¢ narzedzia.
(Patrz str. 11 - Przykfad praktyczny 1))
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Frezowanie walcowo-czotowe

L

. FC250 / GG25 / 250

Ml sus304/X5CrNi18-9

o Zywotnosc 1 Tak samo
1 narzedzia T jak plytka
E wieksza E 1 specjalna
= 1 2
S 80 \ 13 razy! g v
S 60 g 8
Q ‘O 6
‘S 40 S,

2 2
8 20 8 P
0 || 0
TUNGF&EC Konkurent/CVD, TUNGFﬁcéC Konkurent/ PVD, ptytka
ptytka do zeliwa do stali nierdzewnej
Frez :EPAV12M020C20.0R03 (220 mm, z = 1) Frez :EPAV12M020C20.0R03 (220 mm, z = 1)
Plytka : AVMT120408PBER-MM AH120 Plytka : AVMT120408PBER-MM AH3225
Predkosc skrawania : Vc = 200 m/min. Predkosé skrawania © Vc = 130 m/min.
Posuw na ostrze : fz = 0.15 mm/ost. Posuw na ostrze - 2 = 0.08 mm/ost.
Gtebokos¢ skrawania : ap = 6 mm Glbokos¢ skrawania * @P = 6 mm
Szerokos¢ skrawgnia :ae=6mm Szerokosé skrawania - @& =4 mm
Chiodziwo : Na sucho Chtodziwo : Na sucho

tamacz wiéra (MM) ogdlnego przeznaczenia umozliwia obrobke wszystkich
materiatéw z wysokim poziomem wydajnosci.

B Duza uniwersalnosé¢

Obrébka wykanczajgca powierzchni Obrébka wykanczajgca $ciany bocznej

. S55C / C55

. S55C / C55

-o- TUNGFREC
25 -@- Konkurent A
-®- Konkurent B
3.2 R 12.8 20
2 = S= TuNneF&Ec
o PR
5 24 s s
2 s <
2 =3 15 g
= [}
6 E g2 g
%31.6 6.3 8 g 2:
o2 @
X @ I3 10 3
S Cosg 32 N8 E Konkurent
© T X —
. m_ M %
= o © 5 3
TUNEFREC  Konkurent
100 75 50 25 0
Wysokos¢ stopni (um)
Frez :EPAV12M020C20.0R03 (220 mm, z = 3) Frez :EPAV12M020C20.0R03 (220 mm, z = 3)
Piytka : AVMT120408PBER-MM AH3225 Piytka : AVMT120408PBER-MM AH3225
Predkos¢ skrawania : Vc = 180 m/min. Predkos¢ skrawania : Vc = 180 m/min.
Posuw na ostrze : fz = 0.1 mm/ost. Posuw na ostrze : fz = 0.1 mm/ost.
Glegboko$¢ skrawania : ap = 1 mm Gleboko$¢ skrawania : ap = 8 mm
Szerokosc skrawania : ae = 16 mm Szerokos$¢ skrawania : @& =3 mm
Chtodziwo : Na sucho Chtodziwo : Na sucho

Lepsza jakos¢ powierzchni w poréwnaniu z konkurentem Taka sama lub mniejsza wysokos$¢ stopni
w poréwnaniu z konkurencja

Mozliwos¢ obrébki z wysoka doktadnoscia

www.tungaloy.com




TUNGFXREC

EPAV12
Wysokiej klasy frez walcowo-czotowy z ptytkami mocowanymi Sruba.

GAMP = +6.0°~ +7.6°, GAMF = -37.1°~ -32.4°

Lt

[22]
& =8
2, 4 90°\ =k
7 L
x4 (KAPR) o
Otwor
Oznaczenie APMX CICT DCONMS LS LH LF WT(kg) powietrza Ptytka
EPAV12M012C12.0R01 11.5 12 1 12 60 25 85 0.06 Jest AVM/GT12...
EPAV12M016C16.0R02 11.5 16 2 16 60 25 85 0.12 Jest AVM/GT12...
EPAV12M016C16.0R03 11.5 16 3 16 60 25 85 0.12 Jest AVM/GT12...
EPAV12M016C16.0R02L 11.5 16 2 16 105 40 145 0.20 Jest AVM/GT12...
EPAV12M020C20.0R03 11.5 20 3 20 70 30 100 0.22 Jest AVM/GT12...
EPAV12M020C20.0R04 11.5 20 4 20 70 30 100 0.21 Jest AVM/GT12...
EPAV12M020C20.0R02L 11.5 20 2 20 135 50 185 0.41 Jest AVM/GT12...
EPAV12M025C25.0R04 11.5 25 4 25 80 35 115 0.38 Jest AVM/GT12...
EPAV12M025C25.0R06 11.5 25 6 25 80 35 115 0.39 Jest AVM/GT12...
EPAV12M025C25.0R03L 11.5 25 3 25 150 70 220 0.74 Jest AVM/GT12...
EPAV12M032C32.0R06 11.5 32 6 32 80 40 120 0.68 Jest AVM/GT12...
EPAV12M032C32.0R08 11.5 32 8 32 80 40 120 0.68 Jest AVM/GT12...
EPAV12M032C32.0R03L 11.5 32 3 32 175 80 255 1.47 Jest AVM/GT12...

CZESCI ZAMIENNE

& /

Oznaczenie Sruba mocujaca Klucz
EPAV12M012C12.0R01 CPSB-2.5 IP-8D
EPAV12M016C16.0R02 CPSB-2.5 IP-8D
EPAV12M016C16.0R03 CPSB-2.5S IP-8D
EPAV12M016C16.0R02L CPSB-2.5 IP-8D
EPAV12M020C20.0R03 CPSB-2.5 IP-8D
EPAV12M020C20.0R04 CPSB-2.58 IP-8D
EPAV12M020C20.0R02L CPSB-2.5 IP-8D
EPAV12M025C25.0R04 CPSB-2.5 IP-8D
EPAV12M025C25.0R06 CPSB-2.5S IP-8D
EPAV12M025C25.0R03L CPSB-2.5 IP-8D
EPAV12M032C32.0R06 CPSB-2.5 IP-8D
EPAV12M032C32.0R08 CPSB-2.5S IP-8D
EPAV12M032C32.0R03L CPSB-2.5 IP-8D

*Zalecany moment dokrecania (N-m): CSPB-2.5, CSPB-2.5S =1.3

6 TUNGFORCE-REC



HPAV12-M
Wysokiej klasy frez walcowo-czotowy, typ modutowy (TungFlex).

GAMP = +6.0°~ +7.6°, GAMF = -37.1°~ -32.4°
w, L ) OAL _
| 'VL LF ~ICRKS Lﬁﬂ@
i ===y &7 =
B ] 1 H
i (g

90° A .
(KAPR) ™ APMX Przekroj A-A
Otwor
Oznaczenie APMX CICT OAL LF H DCSFMS CRKS WT(kg) Ppowietrza Plytka
HPAV12M016M08R02 11.5 16 2 42 25 10 14.5 M8 0.03 Jest AVM/GT12...
HPAV12M016M08R03 11.5 16 3 42 25 10 145 M8 0.03 Jest AVM/GT12...
HPAV12M020M10R03 11.5 20 3 49 30 15 17.8 M10 0.06 Jest AVM/GT12...
HPAV12M020M10R04 11.5 20 4 49 30 15 17.8 M10 0.05 Jest AVM/GT12...
HPAV12M025M12R04 11.5 25 4 57 35 17 23 M12 0.1 Jest AVM/GT12...
HPAV12M025M12R06 11.5 25 6 57 35 17 23 M12 0.1 Jest AVM/GT12...
HPAV12M032M16R06 11.5 32 6 63 40 22 28.8 M16 0.21 Jest AVM/GT12...
HPAV12M032M16R08 11.5 32 8 63 40 22 28.8 M16 0.21 Jest AVM/GT12...
HPAV12M040M16R06 11.5 40 6 63 40 22 28.8 M16 0.25 Jest AVM/GT12...
HPAV12M040M16R08 11.5 40 8 63 40 22 28.8 M16 0.24 Jest AVM/GT12...
CZESCI ZAMIENNE & /
Oznaczenie Sruba mocujgca Klucz
HPAV12M016MO08R02 CSPB-2.5 IP-8D
HPAV12M016MO08R03 CSPB-2.58 IP-8D
HPAV12M020M10R03 CSPB-2.5 IP-8D
HPAV12M020M10R04 CSPB-2.5S IP-8D
HPAV12M025M12R04 CSPB-2.5 IP-8D
HPAV12M025M12R06 CSPB-2.58 IP-8D
HPAV12M032M16R06 CSPB-2.5 IP-8D
HPAV12M032M16R08 CSPB-2.5S IP-8D
HPAV12M040M16R06 CSPB-2.5 IP-8D
HPAV12M040M16R08 CSPB-2.5 IP-8D
*Zalecany moment dokrecania (N-m): CSPB-2.5, CSPB-2.5S =1.3
www.tungaloy.com 7



TUNGFXREC

TPAV12

Wysokiej klasy frez walcowo-czotowy, nasadzany z ptytkami mocowanymi sruba.
GAMP = +6.0°~ +7.6°, GAMF = -37.1°~ -32.4°

DCONMS
w i GV =

Otwor
Oznaczenie APMX IS8 CICT DCSFMS DCONMS CBDP LF KWW b WT(kg) powietrza  Plytka
TPAV12M050B22.0R08 11.5 50 8 47 22 20 40 10.4 6.3 0.37 Jest AVM/GT12...
TPAV12MO050B2.0R 12 11.5 50 12 47 22 20 40 10.4 6.3 0.37 Jest AVM/GT12...
TPAV12M063B2.0R 08 11.5 63 8 47 22 20 40 10.4 6.3 0.52 Jest AVM/GT12...
TPAV12M063B2.0R 14 11.5 63 14 47 22 20 40 10.4 6.3 0.54 Jest AVM/GT12...

CZESCI ZAMIENNE @ / &

Oznaczenie Sruba mocujaca Klucz Sruba mocujaca frez
TPAV12M... CSPB-2.5 IP-8D CM10x30H

*Zalecany moment dokrecania (N-m): CSPB-2.5, CSPB-2.5S =1.3

I PLYTKI
AVMT-MM AVGT-AM
x
- =
= %
Bl stal x| |k
M Stal nierdzewna * PAq
-Zeliwo * A
- Mat. niezelazne *
['s | superstopy |k | % % : Pierwszy wybor
H  Materiaty twarde| % Y% : Drugi wybor
Pokrywane | Weglik
Xe]
Oznaczenie RE APMX| & N v Q o W1 |INSL| S |BS | LE
=
<< - - |X
AVMT120404PDER-MM 04 115/ @ @ @ @ 66 |142| 36 | 15 | 11.8
AVMT120408PDER-MM 08 |15/ @ @ @ @ 66 142 | 36 | 1.1 | 11.8
AVMT120412PDER-MM 12 1115 | @ @ @ @ 66 |142| 36 | 0.7 | 11.8
AVMT120416PDER-MM 16 |115 | @ @ @ @ 6.6 | 142 | 3.6 0.3 | 11.8
AVMT120420PDER-MM 2 10510 @ @ @ 66 [127 | 3.4 | 1.2 | 11.1
AVMT120430PDER-MM 3 10510 @ @ @ 66 127 | 34 | 02 | 11.1
AVGT120404PDFR-AM 04 | 11.5 o 6.6 | 142 | 3.6 15 | 11.8
AVGT120408PDFR-AM 0.8 | 11.5 [ ] 6.6 | 142 | 3.6 1.1 11.8

@ : Dostepne

8 TUNGFORCE-REC



I STANDARDOWE PARAMETRY SKRAWANIA

ISO Materialy obrabiane

Stal niskoweglowa
(S15C / C15E / C15E4, SS400 / E275A,
etc.)

Stal weglowa i stopowa
(S55C / C55, SCM440 / 42CrMo4,
etc.)

Stal ulepszana cieplnie
(NAK80, PX5, etc.)

Stal nierdzewna
M (SUS304 / X5CrNi18-9, SUS316 /
X5CrNiMo17-12-3, etc.)

Zeliwo szare
(FC250 / GG25 / 250,
FC300/ GG30/ 300, etc.)

Zeliwo sferoidalne
(FCD400, FCD600 / GGG60 / 600-3,
etc.)

Stopy aluminium (Si < 13%)

S

Stopy aluminium (Si 2 13%)
Stopy tytanu (Ti-6Al-4V, etc.)

Superstopy (Inconel718, etc.)

(SKD61 /
X40CrMoV5-1, etc.)
H Stal hartowana
(SKD11 /
X153CrMoV12, etc.)

Twardos¢

-200 HB

-200 HB

- 300 HB

- 300 HB

30 - 40 HRC

30 - 40 HRC

150 - 250 HB

150 - 250 HB

150 - 250 HB

150 - 250 HB

- 40 HRC

- 40 HRC

40 - 50 HRC

50 - 60 HRC

Priorytet Gatunki
Pierwszy wybor AH3225
Odpornos$¢ na zuzycie T3225
Pierwszy wybor AH3225
Odpornos$é¢ na zuzycie T3225
Pierwszy wybor AH3225
Odpornos¢ na zuzycie T3225
Pierwszy wybor AH3225
Pierwszy wybor AH120
Wear resistance T1215
Pierwszy wybor AH120
Odpornos$¢ na zuzycie T1215
Pierwszy wybor KS05F
Pierwszy wybor KSO05F
Pierwszy wybor AH3225
Pierwszy wybor AH120
Pierwszy wybor AH120
Pierwszy wybor AH120

UWAGA DOTYCZACA MODYFIKACJI KORPUSOW FREZOW

Kiedy uzywa sie ptytek z promieniem naroza
RE = 2 mm, standardowe korpusy frezéw
muszg mie¢ zmodyfikowany promien “R”.
(EPAV12, TPAV12, HPAV12)

Predkos¢ skrawania Posuw na ostrze

Ve (m/min.) fz (mm/ost.)
100 - 300 0.06 - 0.22
200 - 400 0.06 - 0.18
100 - 250 0.06 - 0.22
200 - 400 0.06-0.18
100 - 200 0.06 - 0.22
200 - 400 0.06 - 0.15

80 - 180 0.07-0.2
100 - 300 0.05-0.12
200 - 400 0.05-0.18
100 - 250 0.05-0.12
150 - 300 0.05-0.18

300 - 1500 0.05 - 0.32

100 - 200 0.05-0.32

20-60 0.04 - 0.15

20-40 0.04 - 0.15

50 - 150 0.04 - 0.07

40-70 0.04 - 0.07

Promien naroza RE (mm)

Wymiar modyfikacji (mm)

04-16

Niepotrzebna

2-3

2

www.tungaloy.com
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ORCE

TUNEFREC

B ZASTOSOWANIA W OBROBCE SKRAWANIEM

Interpolacja Srubowa Powiekszanie otworu

Weinanie Pogtebianie i C —~ C : C :
Frezowanie Nacinanie katowe trawersowanie
walcowo-czotowe  rowkow

1=
|
NI
| |
; L |
oD1, 2 oD3 <a_e>{ I

Maks. szerokosé

Maks. gtebokos¢  Maks. kat Maks. gteb. Min. $rednica ) ) o skrawania przy

skrawania wcinania pogtebiania obrobki Maks. $rednica obrobki - q\yiekszaniu otworow
Oznaczenie APMX RMPX A oD1 oD2 oD3* ae
EPAV12MO012... 12 11.5 4.5 0.5 17.8 23 22 1
E/HPAV12MO016... 16 11.5 3.5 0.5 25.3 31 30 15
E/HPAV12MO020... 20 11.5 3 0.5 33 39 38 19
E/HPAV12M025... 25 11.5 2.5 0.5 42.6 49 48 24
E/HPAV12MO032... 32 11.5 2 0.5 56.4 63 62 31
HPAV12M040... 40 11.5 2 0.5 71.5 78 77 39
TPAV12MO050... 50 11.5 2 0.5 90.4 99 98 49
TPAV12MO063... 63 11.5 1.8 0.5 115.6 125 124 62

*Ptaskie dno otworu

Przy mocowaniu ptytki nalezy sie upewni¢ czy nie ma szczeliny pomiedzy korpusem freza a
ptytka, tak jak to pokazano na rysunku.

NN _
\ Szczelina

Szacowana grubos¢ wiora - wyliczana z posuwu na ostrze (fz) i
szerokosci skrawania (ae).

- Zalecana grubos$c¢ wiéra

Szeroko$é skrawania (%): ae (mm) / Srednica narzedzia: DC (mm)

Posuw na ostrze
fz (mm/ost.)

0.03 0.006 | 0.008 | 0.009 0.01 0.012 | 0.013

1% 2% 2.5% 3% 4% 5% 10% 15% 20%

0.05 0.01 0.014

0.08 0.016

0.10 0.02

0.12

10 TUNGFORCE-REC



Bl PRZYKLADY PRAKTYCZNE

Rodzaj detalu

1. Plyta pod forme

2. Czesc obrabiarki

Frez EPAV12M20C 20.0R04 (220 m m, z=4) TPAV12M050B22.0R12 (950 mm, z =12)
Ptytka AVMT120408PDER-MM AVMT120408PDER-MM
Gatunek AH3225 AH3225

Materiat obrabiany

Stal ulepszana cieplnie

Stal konstrukcyjna SS400

¢.

N

0

N
o

0 oncE

« |Predkos¢ skrawania:Vc (m/min.) 157
S |Posuw na ostrze:fz (mm/ost.) 0.1 0.12
§ Posuw minutowy: Vf (m/min.) 458 1440
< |Glebokos¢ skrawania:ap (mm) 4 2
> |Szerokos$¢ skrawania:ae (mm) 6 35
°E’ Rodzaj obrébki Frezowanie czotowe Frezowanie czotowe
g Chtodziwo Nadmuch powietrza Nadmuch powietrza
0. |Obrabiarka Pionowa M/C, BT50 Pionowa M/C, BT40
£ 12 120
FEE 10} 100 VLETLLETS
32@ z - 1 k
ggg 8 E.EE 80 f-------- W|e Sza
g3z o 828 e 3.2 raza!
288 1 250 4ol
Wyniki Sys ¢ gg= ¥
§ ¢ 228
SR8
34
o

TUNEFREC  Konkurent
Dzigki duzej liczbie ostrzy i wytrzymalej
krawedzi tnacej frez TungForce-Rec zapewnia
wysoka wydajnos¢ bez odpryskoéw.

TUNEGFSEC  Konkurent

Drobna podziatka ostrzy i duzy kat natarcia
pozwolity uzyska¢ dla frezaTungForce-Rec
wysoka wydajnos¢ bez wykruszania krawedzi.

Rodzaj detalu

3. Czesc obrabiarki

4. Czesc¢ obrabiarki

Frez EPAV12M20C 20.0R04 (220 mm, z =4) TPAV12M050B22.0R12 (850 mm, z =12)
Plytka AVMT120408PDER-MM AVGT120408PDER-MA
Gatunek AH3225 KS05F

Materiat obrabiany

SNCM431 / 30CrNiMo8

Odlew aluminiowy

w | Predkos¢ skrawania:Ve (m/min.) 157 950
'E Posuw na ostrze:fz (mm/ost.) 0.12 0.15
E Posuw minutowy: Vf (m/min.) 1200 6000
< | Glebokos¢ skrawania:ap (mm) 2 6
;- Szerokos¢ skrawania:ae (mm) 20 35
“E’ Rodzaj obrébki Frezowanie rowkéw Frezowanie czotowe
g Chtodziwo Nadmuch powietrza Chiodzenie zewnetrzne
. |Obrabiarka Pionowa M/C, BT40 Pionowa M/C, BT50
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Drobna podziatka ostrzy i sztywna konstrukcja
narzedzia pozwolita frezowi TungForce-Rec uzyskac
wysoka wydajno$¢ w operacji nacinania rowkow.

Drobna podziatka ostrzy i sztywna konstrukcja narzedzia
pozwolita frezowi TungForce-Rec uzyska¢ wysoka

wydajnos¢ przy obrébce odlewéw aluminiowych.
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Tungaloy Corporation (Head office) Tungaloy Scandinavia AB Tungaloy Cutting Tools
(Thailand) Co.,Ltd.

Tungaloy America, Inc. Tungaloy Rus, LLC

Tungaloy Singapore (Pte.), Ltd.

Tungaloy Canada Tungaloy Polska Sp. z 0.0.

Tungaloy Vietnam

Tungaloy de Mexico S.A. Tungaloy UK. Ltd

Tungaloy India Pvt. Ltd.

Tungaloy Hungary Kft
Tungaloy do Brasil Ltda.

Tungaloy Turkey Tungaloy Korea Co., Ltd
Tungaloy Germany GmbH

Tungaloy Benelux b.v.

Tungaloy France S.AS. Tungaloy Malaysia Sdn Bhd

Tungaloy Croatia

Tungaloy Italia S.r.l. Tungaloy Australia Pty Ltd

Tungaloy Cutting Tool
(Shanghai) Co.,Ltd.

Tungaloy Czech s.r.o. PT. Tungaloy Indonesia

Tungaloy Cutting Tools
Tungaloy Ibérica S.L. (Taiwan) Co.,Ltd.
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